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Abstract 



A method and device for the continuous winding of winding formers (12) of electrical coils, in the case of 
which the winding formers (12) are supplied in sequence and in a stepped manner, by means of a 
transportation device, to a winding head having winding fingers (15) of a winding device, and the winding 
head and the winding former (12) supplied thereto are moved relative to one another, the winding former 
(12) being wound with wire (14) with the winding finger (15) rotating about said winding former (12), the 
winding former (12) subsequently being conveyed onwards and its winding wire end being passed to the 
subsequent winding former, the wire start and end of each winding (13) in each case being fixed on the 
connecting elements of the winding former (12) and the winding wire (14) being cut between the winding 
start and end of successive coils. The winding former (12) is in this case conveyed during winding through 
the movement circle of the continuously rotating winding finger (15), and the transportation speed of the 
winding former (12) and the rotation speed of the winding finger (15) are matched to one another in such a 
manner that the continuou s win ding of successive winding formers (12) is ensured with the winding finger 

Hal 

(15) rotating continuously. I 
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© Verfahren und Vornchtung zum fortlaufenden Bewickeln von Bauelementen mit Draht, insbesondere zur 
Herstellung elektrischer Spulen 

* 

Verfahren und Vorrichtung zum fortlaufenden Bewickeln 
von Wickeltragern (12) elektrischer Spulen, bei dem die 
Wickeltrager (12) in Folge und schrittweise mittels einer 
Transporteinrichtung einem Wickelkopf mit Wickelfinger 
(15) einer Wickelvorrichtung zugefuhrt und der Wickelkopf 
und der diesem zugefuhrte Wickeltrager (12) relativ zuein- 
ander bewegt werden, wobei der Wickeltrager (12) unter 
Rotation des Wickelf ingers (1 5) urn den Wickeltrager (12) mit 
Draht (14) bewickelt, anschliefcend der Wickeltrager (12) 
weiterbefordert und dessen Wickeldrahtende zum nachfol- 
genden WickeltrSger gefuhrt, Drahtanfang und -ende jedes 
Wickels (13) jeweils an den AnschluSelementen des Wickel- 
tragers (12) fixiert und der Wicklungdraht (14) zwischen 
Wickelanfang und -ende aufeinanderfolgender Spulen auf- 
■ getrennt werden. Der Wickeltrager (12) wird dabei beim 
£ Wickeln durch den Rugkreis des stillstandslos rotierenden 
Wickelfingers (15) hindurchbefordert und die Transportge- 
schwindigkeit der Wickeltrager (12) und die Rotationsge- 
schwindigkeit des Wickelfingers (15) derart aufeinander 
abgestimmt, dafc die fortlaufende Bewicklung aufeinander- 
folgender Wickeltrager (1 2) bei standig rotierendem Wickel- 
finger ( 1 5) g ewa h r leistet ist. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum fortlauf enden Bewickeln von Wickeltra- 
gern elektrischer Bauelemente, insbesondere zur Her- 

5 stellung elektrischer Spulen, bei dem die Wickeltrager 
in Folge- und Schrittweise mittels einer Transportein- 
richtung einem Wickelkopf mit Wickelfinger einer 
Wickelvorrichtung zugefuhrt und der Wickelkopf und 
der diesem zugefuhrte Wickeltrager relativ zueinander 

10 bewegt werden, wobei der Wickeltrager unter Rotation 

des Wickelfingers urn den Wickeltrager mit Draht bewickelt, 
anschlieQend der Wickeltrager weiterbef ordert und 
dessen Wickeldrahtende zum nachfolgenden Wickeltrager 
gefuhrt, Drahtanfang- und ende jedes Wickels jeweils an 

15 den AnschluQelementen der Wickeltrager fixiert und der 
Wicklungsdraht zwischen Wickelanfang und - ende aufein- 
anderfolgender elektrischer Bauelemente aufgetrennt 
werden, dadurch gekennzei chnet, 
daQ beim Wickeln der Wickeltrager (1, 12) durch den 

20 Flugkreis des stillstandslos rotierenden Wickelfingers 
(5, 15) hindurch bef ordert und die Transportgeschwin- 
digkeit der Wickeltrager (1, 12) und die Rotationsge- 
schwindigkeit des Wickelfingers (5, 15) aufeinander ab- 
gestimmt werden, derart, daS die fortlaufende Bewicklung 

25 aufeinanderfolgender Wickeltrager (1,-12) bei standig 
rotierendem Wickelfinger gewahrleistet 1st. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Wickelfinger (5, 15) 

30 in einer Flugkreisebene rotiert, die konstant und 
senkrecht zur Transportrichtung (C,- F) des Wickel- 
tragers (1, 12) durch den Flugkreis ist. 
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3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 



net, daQ eine Transporteinrichtung mit einem 
Tragerband (10) mit jeweils in gleichem Abstand und 
5 im Winkel hierzu angeformten Armen (11) vorgesehen 
ist, die als Auflage fur Wickeltrager (12) und Bauele- 
menteanschlusse dienen, daQ ein Tragerband - Antrieb 
vorgesehen ist, unter dessen Wirkung das Tragerband 
(10) schritt- und wechselweise in Tragerbandlangs- 

10 richtung (E) und in Richtung (F) der Arme (11) des 
Tragerbandes (10) befordert wird, wobei einer der 
Arme durch den Flugkreis eines Wickelf ingers (15) 
einer Wickelvorrichtung hindurchgef uhrt wird, der 
konzentrisch zur Langsmittelachse des Armes (11) 

15 ausgerichtet ist. 



Anspruch 1, 



d a d u r c h 
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Verfahren und Vorrichtung zum fortlaufenden Be- 
wickeln von Bauelementen mit Draht, insbesondere zur 
Herstellunq elektrischer Spulen 

5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum fortlaufenden Bewickeln von Wickelkbrpern 
elektrischer Bauelemente, insbesondere ein Verfahren 
sowie eine Vorrichtung zur Herstellung elektrischer 
Spulen, bei dem die mit AnschluSelementen bestuckten 

0 Wickeltrager in Folge und Schrittweise mittels einer 
Transporteinrichtung einem Wickelkopf mit Wickelfinger 
einer Wickelvorrichtung zugefuhrt und der Wickelkopf und 
der diesem zugefuhrte Wickeltrager relativ zueinander 
bewegt werden. Der Wickeltrager wird dabei unter Rota- 

> tion des Wickelfingers urn den Wickeltrager mit Draht 
bewickelt, anschlieBend der Wickeltrager weiterbe- 
fordert und dessen Wickeldrahtende zum nachfolgenden 
Wickeltrager gefuhrt. In weiteren Arbeitsgangen wer- 
den schlieBlich Drahtanfang und -ende jedes Wickels 

1 jeweils an den AnschluSelementen der Wickeltrager 
fixiert und der Wicklungsdraht zwischen Wickelanf ang- 
und ende aufeinanderfolgender elektrischer Bauelemen-. 
te aufgetrennt. 

Die bekannten Wickelverf ahren dieser Art sehen vor., 
daB der Wickelfinger der Wickelvorrichtung beim 
Wickeln mit diskontinuierlicher Drehzahl rotiert 
wird; d.h. daB die Rotationsgeschwindigkeit des Wickel- 
fingers zum Wicklungsbeginn zunaehst 0 betragt, wah- 
rend des eigentlichen Wicklungsvorganges hochgefah- 
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ren unci zum Wicklungsende schlieGlich wieder auf 
0 abgesenkt wird. Die Folge 1st eine verhaltnismaQig 
lange Wickeldauer, die sich insbesondere bei Massen- 
fertigungen sehr nachteilig auswirkt. 



Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art 
sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Ver- 
fahrens zu schaffen, durch die ein fortlauf endes 
10 Wickeln mit groQtmoglicher Geschwindigkeit mfiglich 
ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung bei 
einem Verfahren der eingangs genannten Art vor, dafl 

15 beim Wickeln der Wickeltrager durch den Flugkreis 

des stillstandslos rotierenden Wickelf ingers hindurch 
befordert und die Transportgeschwindigkeit der Wickel- 
trager und die Rotationsgeschwindigkeit des Wickel- 
fingers aufeinander abgestimmt werden, derart, daQ 

20 die fortlaufende Bewicklung auf einanderf olgender Wickel 
trager bei stillstandslos rotierendem Wickelfinger ge- 
wahrleistet ist. 

Bevorzugt rotiert* dabei der Wickelfinger in einer Flug- 
25 kreisebene, die konstant und senkrecht zur Transport- 
richtung des Wickeltragers durch den Flugkreis ausge- 
richtet ist. 

Die in Folge, z.B. mittels eines Tragerbandes zugefuhr.- 
30 ten, zu bewickelnden Wickeltrager der Bauelemente wer- 
den durch ein, mit der Transporteinrichtung des 
Tragerbandes gekoppeltes Schaltgetriebe schrittweise 
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befordert und dabei wahrend eines Bruchteiles einer 
Wickelf ingerumdrehung durch den Flugkreis des • 
Wickelfingers hindurch in die Wickelstellung befordert. 
Durch entsprechende Taktwahl der Transporteinrichtung und 
5 ihre Abstimmung auf die Drehzahlgeschwindigkeit des 
rotierenden Wickelfingers ist eine fortlaufende Bewick- 
lung; d.h. eine Bewicklung der Wickeltrager aufeinander- 
folgender Bauelemente ohne Auftrennung des Wickeldrahtes 
2wischen den bewickelten Bauelementen und damit eine hone 
10 Wickelgeschwindigkeit moglich. 

Die Zufuhrung der Wickeltrager zum Wickelfinger muB 
nicht zwingend in dem vorerwahnten Bruchteil einer 
Umdrehung des Wickelfingers erfolgen. Denkbar ist 

15 auch, allerding unter Verlust von Wickelgeschwindigkeit, 
daQ der Wickelfinger zwischen zwei aufeinanderf olgen- 
den Wickelvorgangen unter Bildung sogenannter Luft- 
spulen ein oder mehrere Umdrehungen durchlauft. Beim 
nachfolgenden Auftrennen des Wickeldrahtes zwischen 

20 den bewickelten Bauelementen konnen die "Luftspulen" 
wieder beseitigt werden. 

Dieses Wickelverf ahren ist fur axial und radial bedrah- 
tete Bauelemente, insbesondere elektrische Spulen mit 

25 Ferritwerkstoff als Wickeltrager; aber auch fur die 
Fertigung elektrischer Spulen in Chip-Bauweise ge- 
eignet. Die Wickelvorrichtung zur Durchfuhrung dieses 
Verfahrens kann Teil einer Fertigungslinie sein, die 
unter anderen Bearbeitungsschritten, z.B. das Anloten der 

30 Wickelenden an die AnschluSelemente und die Auftrennung der 
von Bauelement zu Bauelement gefuhrten Wickeldrahte 
vorsieht. 
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Die Wickelvorrichtung an sich kann als Ein- oder auch 
als Vielspindler ausgelegt sein. 

Eine geeignete Wickelvorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach der Erfindung sieht eine Transportein- 
richtung mit einem Tragerband mit jeweils in gleichem 
Abstand und im Winkel hierzu angeformten Armen vor, 
die als Bauelementetrager und Bauelementeansschlusse 
dienen. Das Tragerband 1st dabei mit einem Tragerband- 
Antrieb gekoppelt unter dessen Wirkung das Tragerband 
schritt- und wechselweise in Tragerbandlangsrichtung 
und in Richtung der Arme des Tragerbandes befbrdert 
wird, wobei einer der Arme durch den Flugkreis eines 
Wickelfingers der Wickelvorrichtung hindurchgef uhrt 
wird, der konzentrisch zur Langsmittelachse des Armes 
. ausgerichtet ist. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von zwei Aus- 
fuhrungsbeispielen schematisch dargestellt. Zur Ver- 
einfachung wurde dabei auf die Darstellung der Trans- 
porteinrichtung und auf die detaillierte Wiedergabe des 
Wickelkopfes samt Wickelfinger verzichtet. Es zeigt: 

Fig. 1 ein erstes, mit einer Wickelvorrichtung nach 

der Erfindung ausgerustetes Ausf uhrungsbeispiel 
einer Fertigungslinie zur Herstellung von axial . 
bedrahteten elektrischen Spulen, insbesondere 
HF-Drosselspulen, 

Fig. 2 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer erfin- 
dungsgemaQ ausgerusteten Fertigungslinie fur 
die Herstellung von elektrischen Spulen, insbe- 
sondere HF-Drosselspulen in Chip-Bauweise. 
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Beim Ausf uhrungsbeispiel nach Fig. 1 werden in Folge 
angeordnete, axial bedrahtete Wickeltrager 1, insbe- 
sondere stirnseitig mit Draht 3 bestuckte Ferrit- 
Rollchen 2 schritt- bzw. taktweise in Pfeilrichtung A 
5 in die Wickelstellung (a) befordert. Im AnschluS hieran 
wird der in Wickelausgangsstellung strichliniert ange- 
deutete Wickeltrager nach Pfeilrichtung C versetzt und 
dabei durch den Flugkreis eines in Pfeilrichtung B 
stillstandslos rotierenden Wickelf ingers 5 eines an 

10 sich bekannten Wickelkopfes hindurch befordert und be- 
wickelt. Die seitliche Versetzung des Wickeltragers 1 
kann z.B. mittels einer Spannvorrichtung 4 erfolgen, die 
den einen der beiden AnschluQdrahte 3 klemmt und unter 
der Wirkung einer nicht dargestellten Transporteinrich- 

15 tung die bewickelten Wickeltrager im Takt der Forder- 
einrichtung schrittweise von .der Fdrderrichtung A in 
die Forderrichtung D versetzt. 

Die Transportgeschwindigkeit der Wickeltrager 1 und der 
bereits mit einem Wickel 7 versehenen Bauelemente und 

20 die Rotationsgeschwindigkeit des Wickelf ingers 5 sind 
dabei derart aufeinander abgestimmt, daO eine fortlau- 
fende Bewicklung aufeinanderfolgender Wicklungstrager 
1 bei standig rotierendem Wickelfinger 5 gewahrleistet 
1st. Der Wickelfinger rotiert dabei in einer Flugkreis 

25 ebene, die konstant und senkrecht zur Transportrlchtung 
A des Wickeltragers 1 durch den Flugkreis 1st. 

Die in Stellung (a) bewickelten Wickeltrager 1 werden 
zunachst - wie bereits vorstehend erlautert wurde - 
30 schrittweise seitlich versetzt - siehe Stellung (b) 
bis (d) - dabei die Wickelenden an die Drahte 3 ange- 
lotet oder angeschweiSt , nachfolgend der von Bauelement 
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zu Bauelement fuhrende Draht abgetrennt, das Bauelement 
durch die Spannvorrichtung 4 freigegeben und schlieSlich 
in Pfeilrichtung D zu einer Verpackungseinrichtung 
befordert. 

5 

Beim Ausf uhrungsbeispiel nach Fig. 2 ist ein metalli- 
sches Tragerband 10 vorgesehen, das gleichfalls takt- 
bzw. schrittweise in Pfeilrichtung E befordert wird. 
Im Winkel und in jeweils gleichem Abstand sind an 

10 dieses Tragerband Arme 11 angeformt, die als Auf la- 
ger fur Wickeltrager, insbesondere Ferritkerne 12 in 
Chip-Bauwei$e und als Ansehlusse fur diese Bauele- 
mente dienen. Die auf der in der Darstellung nicht 
erkennbaren Unterseite der Wickeltrager 12 vonein- 

15 ander elektrisch isolierten Enden der AnschluSele- 
mente greifen z.B. in taschenformige Ausnehmungen auf 
den Stirnseiten der Wickeltrager ein. 

Die einzelnen Wickeltrager 12 werden durch schritt- 
20 weisen Transport des Tragerbandes 10 in Pfeilrichtung 
E in eine senkrecht zum Flugkreis des in Pfeilrichtung 
G stillstandslos rotierenden Wickelf ingers 15 ausge- 
richtete Stellung gebracht und durch Hin- und Ruck- 
fuhrung des Tragerbandes 10 in Pfeilrichtung F be- 
25 wickelt. 

Die Abstimmung der Transportgeschwindigkeit des Trager- 
bandes 10 und der- Rotationsgeschwindigkeit des Wickel- 
fingers 15 aufeinander ist entsprechend Ausfuhrungs- 
beispiel 1 wiederum so gewahlt, daQ eine fortlaufende 
30 Bewicklung auf einanderf olgender Wickeltrager 12 bei 
standig rotierendem Wickelfinger 15 gewahrleistet ist. 
Die Auftrennung des Drahtes 14 zwischen Wickelende und 
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Anfang benachbarter Wickeltrager und das Anloten der Enden 
der Wickel 13 an die AnschluBelemente erfolgt zweckmaQi- 
gerweise wiederum in einer gemeinsamen Fertigungslinie. 
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FIG2 
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